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BANDEROLE DECORATIVE, EMBALIAGE AI.IMENTAIRE COMPRENANT UNE 
TET.TiF. BANDEROLE ET PROCEDE DE FABRICATION 

5 La pr6sente invention se rapporte a une banderole 

decorative destin6e d entourer la peripheric d'un emballage 
alimentaire. Plus particulierement^ 1' emballage comprend 
une parol annulaire laterale s'etendant entre un fond et 
une face superieure, tandis que la banderole s'etend 

10 longitudinalement entre deux extr6mites et presente un 
premier et un deuxieme bords longitudinaux. 

Ce type de banderole comporte gen6ralement un logo 
representant la marque du produit, et eventuellement une 
image evoquant le contenu et des indications sur la 

15 composition du produit, Ces banderoles sont' destinees a 
entourer la peripherie de la parol laterale de 1 ' emballage 
de sorte que les ext remit es de la banderole se recouvrent, 
ou qu'elles viennent bord k bord. Le fait que la banderole 
entoure completement 1 ' emballage repond ^ des criteres 

20 esthetiques, mais am^liore aussi la tenue de la banderole 
sur 1' emballage par rapport aux etiquettes, et ^vite son 
arrachage . 

Les banderoles d§coratives sont trds courammenc 
employees pour des emballages contenant des produits 
25 laitiers, comme par exemple les yaourts ou le beurre, mais 
aussi des produits comme les compotes de fruits, la 
margarine . 

La face sup6rieure de 1' emballage est munie d'une 
ouverture qui peut §tre fermee par un opercule arrachable 

30 dans le cas des emballages de type pot de yaourt, ou par un 
couvercle amovible comme cela est le plus souvent utilise 
pour les emballages destines a contenir de la margarine. Le 
pot qui forme le fond/ la parol laterale, et Eventuellement 
une partie de la face superieure de 1 ' emballage, est 

35 generalement realisee par thermof ormage d'une feuille en 
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matiere plastique dans un moule. Ce precede de fabrication 
permet de produire des emballages particulierement peu 
on^reux en tres grande quantite tout en respectant les 
normes d' hygiene necessaires pour les produits 
5 alimentaires • 

A ce jour, les banderoles decoratives ont une forme 
rectangulaire allong§e, c'est-i-dire qu'elles presentent 
des premier et deuxi^me bords longitudinaux rectilignes et 
paralleles, Elles sont gen6ralement decoupees a partir 

10 d'une bande de materiau pelliculaire comme le papier ou un 
film de matiere plastique^ qui est imprimee et stockee sous 
forme de rouleau avant la decoupe des banderoles. 

Les emballages alimentaires de ce type sont 
produits en tres grande quantity et destines & des marches 

15 f ortement concurrentiels . II est par consequent important 
de reduire le plus possible le cout unitaire de chaque 
emballage sans toutefois d6grader sa resistance et ses 
caractferistiques esth6tiques • 

La presente invention vise done a reduire le cotlt 

20 unitaire de ces emballages habilles d'une banderole 
decorative. 

A cet effet, la banderole decorative du type 
precite est caract6ris6e en ce qu'elle presente au jnoin^ 
une premiere portion s ' etendant longitudinalement qui 
25 presente une largeur maximale, et au moins une deuxieme 
portion qui presente une largeur minimale, ladite largeur 
minimale etant au plus 6gale aux deux tiers de la largeur 
maximale. 

Grace a cette disposition, la quantite de matiere 
30 pelliculaire, qu'il s'agisse de papier ou de film 
plastique, utilis6e pour r6aliser la banderole est moins 
importante que celle utilises pour r§aliser une banderole 
rectangulaire presentant une largeur egale a la largeur 
maximale, reduction de matiere qui permet bien entendu de 
35 reduire le cout de la banderole. Cette reduction de matiere 
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permet egalement de diminuer le poids de I'eraballage, ce 
qui a une influence favorable sur le transport et le 
recyclage des emballages. Le fait que la surface de la 
banderole soit reduite permet 6galement de reduire la 
5 surface des decors imprimis et par consequent, de realiser 
des Economies d'encre. 

Par ailleurs, la banderole ainsi r§alisee peut 
tou jours entourer completement I'emballage pour conserver 
une bonne quality de fixation de celle-ci, et etre utilis§e 

10 dans les precedes d' application de la banderole sur 
I'emballage utilises actuellement . 

Dans des modes de realisation pref6r6s de la 
banderole, on peut avoir recours en outre a I'une et/ou a 
1' autre des dispositions suivantes : 

15 - le premier bord longitudinal est rectiligne et 

sensiblement parallele ^ 1 ' axe longitudinal de la 
banderole, ce premier bord rectiligne permettant alors de 
guider la banderole dans les dispositifs d' acheminement 
couramment utilises et sans modification importante de 

20 ceux-ci ; 

le deuxieme bord presente un profil convexe le 
long de la premiere portion et un profil concave le long de 
la deuxieme portion, ledit profil convexe etant 
complementaire au dit profil concave, afin de realiser dans 
25 un materiau pelliculaire les deuxiemes bords d'une premiere 
et d'une deuxieme banderoles en effectuant une seule ligne 
de coupe ; 

le deuxieme bord a le profil d'une ligne 
ondul6e continue / 
30 - la largeur minimale est au moins egale a un 

tiers de la largeur maximale, pour conserver une resistance 
h la traction qui evite la rupture de la banderole lors de 
son acheminement au cours du cycle de fabrication ; 

la largeur maximale est sensiblement egale a la 
35 hauteur maximale de la parol laterale de I'emballage 
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La banderole definie ci-dessus peut etre realises a 
partir d'une bande de mati^re pelliculaire comportant des 
motifs qui definissent, dans le sens de la largeur de la 
5 bande, le contour d'un nombre pair de rangees desdites 
banderoles qui sont agencees de sorte que les deuxieities 
bords des banderoles de deux rangfees successives soient 
adjacents, et de sorte que le premier bord de la premiere 
rangfee et le premier bord de la dernifere rang6e soient 
10 contigus aux bords longitudinaux de la bande, afin de 
n' avoir aucune chute dans la bande apres le decoupage des 
banderoles . 

Un emballage alimentaire presentant une parol 
annulaire laterale s*6tendant entre un fond et une face 
15 sup6rieure, est avantageusement entour6 sur la peripherie 
de la parol laterale par une banderole decorative telle que 
definie precedeiranent , afin de reduire le coat global de cet 
emballage. 

Dans le cas oil la parol latferale annulaire d'un tel 

20 emballage a une section transversale qui presente 

globalement la forme d'un rectangle a coins arrondis, la 

premiere portion de largeur maximale de la banderole est 

agenc^e sur un grand c6t6 de la parol lat6rale, de 

1 * emballage, afin que cette portion de la banderole soit 

25 bien visible. 

Dans un procede de fabrication de la banderole 

definie ci-dessus, qui comprend une etape de decoupage des 

bords longitudinaux des banderoles, on peut avoir recours a 

I'une et/ou a 1 ' autre des dispositions suivantes : 

30 - au moins le decoupage du deuxieme bord des 

banderoles est effectue par un dispositif comprenant au 
moins un faisceau laser mobile qui permet de realiser des 
traces de decoupe varies et relativement complexes / 

le decoupage des bords longitudinaux des 

35 banderoles est effectue dans une bande de matiere 
pelliculaire telle que definie precedemment qui defile par 
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rapport au dispositif de decoupage laser, les mouvements du 
faisceau laser etant synchronises avec le defilement de la 
bande . 

Dans un proced6 de fabrication d'emballage muni 
5 d'une banderole selon 1' invention, et qui comprend une 
6tape de thermof ormage des emballages dans des moules, il 
est avantageux d'inclure une etape de decoupage des bords 
longitudinaux ^ partir d'une bande telle que definie 
prec6demment, suivie d'une etape d'amenee des bandelettes 
10 ainsi obtenues jusqu'au moule, et d'une 6tape de decoupage 
des extremites des banderoles qui est effectuee a proximite 
des moules. 

D'autres caracteristiques et avantages de 
1' invention apparaitront au cours de la description qui va 
15 suivre, donn6e a titre d'exemple non limitatif, en 
r6f6rence aux dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue de face d*un premier 
mode de realisation d'une banderole selon 1 ' invention ; 

- la figure 2 est vue analogue a la figure 1 d'un 
20 deuxieme mode de realisation d'une banderole selon 

1 ' invention ; 

- la figure 3 est une vue sch6matique d'une bande 
de matiere pelli-culaire a partir de laquelle peuvent etre 
decoupees. des banderoles selon 1' invention ; 

25 " les figures 4 et 5 sont respectivement une vue 

de face et une vue de cote d'un emballage alimentaire 
entoure d'une banderole selon 1' invention ; 

la figure 6 est une vue schematique partielle 
d'une chaine de fabrication des emballages representes aux 
30 figures 4 et 5. 

Sur les differentes figures, on a conserve les 
memes references pour designer des elements identiques ou 
similaires . 

A la figure 1, est representee une banderole 
35 decorative destinee a entourer la peripherie d'un emballage 
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alimentaire. La banderole 1 est realisee en un mat^riau 
pelliculaire^ c'est-^-dire mince et flexible, coinme par 
exemple le papier ou un film en matiere plastique, 
notamment en une matiere thermoplastique comma le 
5 polypropylene. Le choix d'une matiere particuliere est 
d6te2ntiin6, entre autre, selon les conditions d' utilisation 
de I'emballage et en fonction du mode de fixation de la 
banderole k I'emballage. La fixation peut notamment etre 
r6alisee par encollage total ou partiel de la banderole, ou 

10 par soudage dans - le cas oil elle est fixee lors du 
theirmoformage du pot de I'emballage. 

La banderole s ' etend longitudinalement sur une 
longueur 1 entre des extremit6s 2 . La longueur 1 est 
determinee en fonction du perimfetre de I'emballage auquel 

15 est destinee la banderole. Cette longueur peut etre 
exactement egale au perimetre afin que les extr6mit6s 2 
viennent bord a bord, ou legferement sup6rieure au perimetre 
pour avoir un recouvrement des extremites. 

Outre les deux extr6mites 2, la banderole est 

20 d§limit§e par un premier bord longitudinal 3 et un deuxieme 
bord longitudinal 4 . 

La banderole 1 pr6sente differentes portions 
contiguSs qui s ' 6tendent selon I'axe longitudinal de 
banderole. Dans le mode de realisation represents, ces 

25 portions comprennent deux premieres portions 10 et 11 qui 
presentent une largeur maximale LI. Les portions 10 et 11 
sont aussi appelees portions de largeur maximale par la 
suite. La banderole comporte egalement deux deuxiemes 
portions 20 et 21 intercalees entre les premieres portions 

30 10 et 11, qui presentent une largeur minimale L2, aussi 
appelee portion de largeur reduite par la suite. 

La largeur minimale L2 ou la largeur maximale LI, 
peut §tre atteinte sur tout un segment (12,22) de la 
portion correspondante, comme cela apparalt sur le mode de 

35 realisation repr6sente a la figure 1, ou uniquement en un 
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point (12,22) de chaque portion comme cela apparait sur le 
mode de realisation a la figure 2. 

Les banderoles representees aux figures 1 et 2 
presentent deux portions de largeur maximale (10, 11) et 
5 deux portions de largeur reduite (20, 21), mais le nombre 
de portions pourrait etre different. II est notairauent 
possible de pr^voir une seule portion de largeur maximale 
et une seule portion de largeur reduite - 

Pour atteindre le but de 1 " invention, la largeur 

10 minimale L2 doit etre sensiblement inferieure a la largeur 
maximale LI ; en effet, les portions de largeur reduite 
(20, 21) doivent permettre de r§duire la surface totale de 
la banderole par rapport aux banderoles habituellement 
utilisees qui ont une forme rectangulaire de largeur LI et 

15 de longueur 1. Cette reduction de surface de la banderole 
entralne bien entendu une reduction de la mati^re 
pelliculaire utilisee, et par consequent, une reduction du 
coQt de la banderole • Cette reduction de surface reduit 
6galement le poids de I'emballage muni de la banderole et 

20 limit e la surface imprim^e, ce qui a une influence positive 
sur le co\lt global de fabrication des emballages 
alimentaires , 

On considere que pour obtenir une reduction de coGt 
significative, la largeur minimale L2 doit etre au plus 

25 egale aux deux tiers de la largeur maximale LI. Toutefois, 
le rapport entre les largeurs maximale et minimale (L1^L2) 
peut varier selon l'6tendue des segments ou points (12, 22) 
sur lesquels la largeur maximale et minimale est atteinte, 
et selon I'economie que I'on cherche a realiser. 

30 Par ailleurs, dans le cas ou la banderole presente 

plusieurs portions de largeur reduite (20, 21), il n'est 
pas absoliiment necessaire que celles-ci atteignent toutes 
une meme largeur minimale L2 . II en est de meme pour les 
portions de largeur maximale (10, 11) - Toutefois, la 

35 largeur moyenne des deuxiemes portions (20, 21) doit etre 
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inferieure a la largeur moyenne des premieres portions 
(10, 11). 

On notera que la conservation de portions de 
largeur maximale (10, 11) permet 1 ' impression sur la 
5 banderole de logos et d' images de taille importante, et de 
preference de taille 6gale a ceux utilises a ce jour, qui 
sont bien visibles par le consommateur . La banderole 
realis6e selon 1' invention conserve done son role 
d* information vis-a-vis des consommateurs . 
10 Dans ce but, la largeur maximale LI est 

sensiblement egale a la hauteur maximale H de la parol 
lat§rale de I'emballage alimentaire qui sera detaillS ci- 
apres - 

Comme on peut le voir sur les figures 1 et 2, le 

15 premier bord longitudinal 3 de la banderole est rectiligne 
et parallele a 1 ' axe longitudinal de celle-ci. Le fait de 
conserver un bord rectiligne semblable a I'un des bords des 
banderoles rectangulaires precedemment utilis6es, permet de 
mettre en oeuvre les banderoles selon 1' invention dans les 

20 machines de fabrication connues sans modifications 
importantes de celles-ci. En effet, le bord rectiligne 3- 
facilite le guidage des banderoles lors de leur 
acheminement et facilite leur placement correct par rapport, 
aux pots lors de 1' operation de banderolage. 

25 Dans le mode de realisation represents a la 

figure 1, le deuxidme bord longitudinal 4 est forme de 
segments longitudinaux (12, 22) reli6s par des segments 
inclines, de sorte que le deuxieme bord 4 a le profil d*une 
ligne brisee. Mais, le deuxieme bord 4 peut avoir le profil 

30 d'une ligne ondul^e continue, comme on peut le voir sur la 
figure 2. Cette disposition facilite le decoupage du 
deuxieme bords de la banderole, que celui-ci soit realise a 
I'aide de couteaux rotatifs ou a I'aide d'un dispositif 
laser detaille ci-apres . En effet, le suivi d'une ligne 

35 continue par un dispositif de decoupage est plus aise que 
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le suivi d'une ligne presentant des angles prononces. 

Le profil du deuxieme bord 4 peut gtre une ligne 
ondulee sinusoxdale, mais il est possible d'accentuer ou 
diminuer 1' amplitude des ondulations, ou de ne pas les 
5 centrer sur les portions de largeur maximale ou reduite, le 
profil exact de la ligne ondul§e pouvant etre determine 
pour des raisons esthetiques. 

Le long des premieres portions (10, 11), le 
deuxidme bord 4 de la banderole presente un profil convexe 
10 dont le soramet est defini par le segment ou le point 12. 
Tandis cjue le long des portions de largeur r6duite 
(20, 21), le bord deuxieme bord 4 de la banderole pr6sente 
un profil concave dont le creux maximal est atteint au 
segment ou point 22- Comme cela apparalt plus clairement 
15 sur la figure 3, les profils convexes des portions de 
largeur maximale (10, 11) sont compl^mentaires aux profils 
concaves des portions de largeur reduite (20, 21) . On 
notera que la portion de largeur reduite 20 comprend les 
extr6mites 2 de la banderole, ce qui permet de placer la 
20 zone de couvrement ou d'abuttement des extremites dans une 
zone moins visible de I'emballage. Toutefois, lorsque la 
banderole entoure I'emballage, la portion 20 presente un 
profil concave complementaire au profil convexe des 
portions de largeur maximale 10 ou 11. 
25 La largeur minimale L2 peut Stre fortement reduite 

par rapport a la largeur maximale LI dans le but de 
r6aliser une 6conomie importante de mati^re pelliculaire . 
Toutefois, dans le but de ne pas diminuer trop fortement la 
resistance ^ la traction de la banderole, la largeur 
30 minimale L2 est au moins egale a un tiers de la largeur 
maximale LI. Ainsi, il est possible d'acheminer les 
banderoles dans les machines connues sans risque de rupture 
de celles-ci. A titre indicatif, la largeur maximale LI est 
de 36 mm et la largeur minimale L2 est de 18 mm, soit la 
35 moitie de L2, pour le mode de realisation de la figure 2. 
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Les banderoles representees aux figures 1 et 2 
peuvent etre decoupees dans une bande de matiere 
pelliculaire 6 telle que representee a la figure 3. La 
bande de matiere pelliculaire 6 presente des motifs 7 qui 
5 peuvent couvrir plus ou moins completement la bande 6. La 
disposition de ces motifs definit le contour des banderoles 
qui seront decoupees dans cette bande. Ces contours sent 
representes symbol iquement par des lignes continues sur la 
figure 3, mais il ne s'agit pas de lignes de coupe, ou de 
10 pre-decoupe, prealablement effectu6es sur la bande 6. 

Les motifs imprimes 7 sont imprimes sur la bande 6 
de maniere ^ d^finir les contours d'un nombre pair de 
rang6es (31, 32, 33, 34, 35, 36) de banderoles disposees 
cote k c6te dans le sens de la largeur de la bande. Les 
15 banderoles ainsi d6finies par les motifs 7, sont agencees 
de sorte que les deuxiemes bords 4 de deux rangees 
successives soient adjacents, et de sorte que le premier 
bord 3 de la premiere rang6e 31 soit contigu au bord 
longitudinal de la bande 6 et que le premier bord de la 
20 dernidre rangee 36 soit 6galement contigu a 1' autre bord 
longitudinal de la bande 6. 

Cette disposition tete-becHe des banderoles avec un 
decalage longitudinal de deux banderoles adjacentes qui 
positionne les profils concave et convexe en regard I'un de 
25 1' autre, permet d'utiliser toute la matiere pelliculaire de 
la bande 6, sans creer de chutes- Ainsi, et bien que les 
banderoles selon 1' invention presentent un contour plus 
complexe que les banderoles rectangulaires habituelles, il 
n'y a pas de perte de matiere pelliculaire lors de la 
30 fabrication, ce qui permet de realiser une economie 
supplementaire . 

Aux figures 4 et 5, est repr^sente un emballage 
alimentaire 40 de type pot de yaourt qui est entoure d'une 
banderole 1 realisee selon 1' invention. 
35 L' emballage 40 comprend un pot 41 ferm6 par un 
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opercule arrachable. Le pot 41 en mati^re thermoplastique 
est realise selon un procede de thennof ormage connu^ et . 
comma par example deer it dans le document FR-A-2 759 320, 
qui consista a prechauffer une feuille de matiere 
5 thermoplastique puis a emboutir celle-ci dans des moules, 
une banderole 6tant prealablement positionnee centre la 
paroi lat6rale desdits moules. 

Pour r^aliser des emballages alimentaires, cette 
operation de f ormage du pot est generalement suivie d'une 

10 operation de remplissage avec le produit alimentaire, 
immediatement suivie d'une operation de fermeture par un 
opercule. Ce procede est r6alis6 par une machine de 
production FFS pour Formage, Remplissage, Fermeture (Foorm, 
Fill, Seal en anglais) . 

25 Ce type d'emballage 40 auxquel est destin6e la 

banderole, a une contenance generalement comprise entre 10 
et 500 ml, et par exemple d' environ 200 ml comma dans le 
mode de realisation represents. 

Le pot 41 presente un fond 43 qui, dans le mode de 

20 realisation represents, remonte assez largement vers la 
paroi laterale 44. Mais bien entendu, le pot pourrait,. 
presenter une forme cylindrique, et dans ce cas, le fond 4 3 
serait forme uniquement par le disque inferieur du 
cylindre. La paroi laterale 4 4 est annulaire et s'etend 

25 verticalement jusqu'a un collet radialement exterieur qui 
entoure 1 ' ouverture du pot. Un opercule est a juste sur la 
collet du pot de maniere a former la face superieure 42 de 
1 ' emballage. 

Comme cela ressort des figures 4 et 5 representant 
30 respectivement une vue de face et une vue de cote de 
I'emballage 40, la section transversale de I'emballage a 
globalement la forme d'un rectangle a coins arrondis. Dans 
ce mode de realisation ou le fond 43 remonte plus ou moins, 
la paroi laterale 44 presente une hauteur maximale H au 
35 centre du grand cote de I'emballage. Mais dans le cas d'un 
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pot cylindrique, la hauteur H de I'emballage serait egale a 
la hauteur de cylindre. 

La portion de largeur maximale 10 de la banderole 1 
est agencee sur le grand c6te de 1 ' emballage, coinme on peut 
5 le voir sur la figure 4, et la largeur maximale L2 est 
sensiblement egale a la hauteur H. Aussi, le motif 7 de la 
banderole est suffisamment 6tendu pour conserver le r61e 
d' information et de decoration de la banderole. Bien 
entendu^ la largeur LI de la banderole peut etre inferieure 

10 de quelques millimetres ^ la hauteur H du pot tout en 
conservant les qualit6s visuelles de la banderole ; ^ titre 
d'exemple, dans le mode de realisation repr6sent6, la 
hauteur H est de 38 mm et la largeur L2 est de 36 mm. 

Pour realiser des banderoles selon 1' invention, on 

15 peut mettre en oeuvre un procede comprenant une etape de 
d6coupage des bords longitudinaux des banderoles suivi 
d'une §tape de d6coupage des extr6mit6s des banderoles. 
Toutefois, il est parfaitement possible de d^couper des 
banderoles en une seule etape, notamment a I'aide d'une 

20 matrice pr6sentant un bord tranchant selon le contour de la 
banderole. 

Lors de l'§tape de decoupage des bords 
longitudinaux, il est avantageux qu'au moins le decoupage 
du deuxieme bord 4 soit effectu6 par un dispositif laser 

25 comprenant un faisceau laser mobile dont les mouvements 
sont commandos de maniere a suivre les profils concave et 
convexe de ce deuxieme bord. 

Le laser peut etre de tous types connus et adaptes 
a decouper une feuille de papier ou un film de matiere 

30. plastique. De maniere connue, le dispositif laser peut 
produire un faisceau, ou plusieurs faisceaux de decoupage 
comma dans le cas du dispositif 50 repr6sente k la figure 
6. Les mouvements du ou des faisceaux sont crees par des 
servomoteurs agissant par exemple sur des miroirs. Les 

35 servomoteurs sont eux-memes commandes par un dispositif de 
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commande 51 qui contient un ou plusieurs programmes 
d' asservissement des servomoteurs afin que les faisceaux 
laser effectuent un ou plusieurs traces de decoupe. 

L' utilisation d'un dispositif laser permet done de 
5 decouper le deuxieme bord longitudinal 4 des banderoles 
selon un trace complexe et offre la possibility de passer 
quasiment instantanement de la production d'une premiere 
forme de banderole A une deuxieme forme de banderole, par 
simple entree d'un code dans le dispositif de commande 51. 

10 De plus, un dispositif laser pr6sente I'avantage 

par rapport a un dispositif a couteaux tournants ou a 
matrices tranchantes,. de ne pas subir de phenomenes 
d'usure, ni de phenomenes d' encrassage, ce qui est 
particulierement important dans le domaine de I'emballage 

15 alimentaire. 

Bien entendu, les bords rectilignes peuvent 
egalement etre decoup6s par un faisceau laser. 

La decoupe des banderples par le dispositif de 
d6coupage laser est de preference effectuee dans une bande 

20 de matiere pelliculaire telle que d6crite precfedemment . 

Comme on peut le voir a la figure 6, la bande 6, 
stock6e sous forme de rouleau, est d6videe de maniere a 
d6filer par rapport au dispositif de d6coupage laser 50 
dispose transversalement par rapport au sens de defilement. 

25 Du fait de ce mouvement de la bande 6 par rapport au 
dispositif 50, il est possible de ne commander le 
d6placement des faisceaux que selon une direction 
transversale a la bande, ce qui evite d' avoir ^ commander 
un mouvement suppl^mentaire selon le sens longitudinal des 

30 banderoles. 

Un dispositif 52 adapts pour detecter le mouvement 
de la bande 6, est relie au dispositif de commande 51 afin 
de synchroniser les mouvements des faisceaux laser avec le 
defilement de la bande. Le dispositif 52 peut etre un 

35 dispositif de reconnaissance optique des motifs imprimes 
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sur la bande ou de tout autre marquage appose sur celle-ci. 

Le d§coupage des bandes est integre a la machine de 
fabrication des pots d'emballage 41. II s ' agit d'une 
machine de type FFS incluant un poste de thermof ormage qui 
5 comprend des moules represent§s de maniere symbolique par 
la reference 55. 

L'etape de d6coupage des bords longitudinaux est 
suivie d'une etape d' acheminement des bandelettes 31, 36 
correspondant aux rangees de la bande 6 qui ont ete 
10 decoupees longitudinalement . Cette etape d' acheminement est 
effectu6e a I'aide de poulies et de renvois 57 de types 
connus, et ne necessite pas de modifications importantes 
grace au premier bord rectiligne 3 qui facilite le guidage 
des bandelettes. 

15 On notera qu'au cours de 1' acheminement des 

banderoles, les rangees paires (32, 34, 36) subisse une 
rotation inversfee par rapport aux rangees impaires (31, 33, 
35) pour arriver aux postes de moulage avec la meme 
orientation verticale. 

20 Une fois achemin6es au niveau des moules 55, les 

banderoles sont introduites dans ceux-ci avant le-.- 
thermof ormage des pots et coupees transversalement ^ I'aide 
d'un systdme k couteaux tranchants connu pour former I'es 
extremit6s des banderoles . 

25 Dans le mode de realisation represent^, il s'agit 

d'une machine permettant de r§aliser six pots 
simultan6ment , mais bien entendu, il pourrait s'agir d'une 
machine permettant de realiser douze ou vingt-quatre pots k 
la fois. 



30 
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REVENDICATZONS 

1. Banderole decorative destinee ^ entourer la 
5 peripherie d'un emballage alimentaire (40) qui comprend una 

parol annulaire laterale (44) s'6tendant entre un fond (43) 
et una face superieure (42), ladite banderole s'etendant 
longitudinalement entre deux extr^itiites (2) et prfesentant 
un premier et un deuxieme bords longitudinaux (3,4), 

10 caracterisee en ce qu' elle prfesente au moins une premiere 
portion (10,11) s'etendant longitudinalement qui pr6sente 
une largueur maximale LI, et au moins une deuxieme portion 
(20,21) qui presente une largeur minimale L2, ladite 
largueur minimale L2 6tant au plus egale au deux tiers de 

15 la largueur maximale Ll- 

2. Banderole selon la revendication 1, dans 
laquelle le premier bord (3) est rectiligne et sensiblement 
parallele a I'axe longitudinal de la banderole. 

3. Banderole selon la revendication 1 ou 2, dans 
20 laquelle le deuxieme bord (4) pr6sente un profil. convexe le 

long de la premiere portion (10,11) et un profil concave le 
long de la deuxieme portion (20,21), ledit profil convexe 
etant complementaire audit profil concave. 

4. Banderole selon I'une quelconque des 
25 revendications la 3, dans laquelle le deuxieme bord (4) a 

le profil d'une ligne ondulee continue. 

5. Banderole, selon I'une quelconque des 
revendication 1 a 4, dans laquelle la largeur minimale L2 
est au moins egale a un tiers de la largeur maximale LI. 

30 6. Banderole, selon I'une quelconque des 

revendication 1 a 5, dans laquelle la largeur maximale LI 
est sensiblement 6gale a la hauteur maximale H de la parol 
laterale (44) de 1' emballage alimentaire (40). 

7 . Bande de matifere pelliculaire comportant des 

35 motifs imprimes (7), caracterisee en ce que les motifs 
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imprimis definissent, dans le sens de la largeur de la 
bande (6), le contour d'un nombre pair de rang^es 
(31,32,33,34,35,36) de banderoles selon I'une quelconque 
' des revendications 3 a 6, les lesdites banderoles (1) etant 
5 agencees de sorte que les deuxi^mes bords (4) des 
banderoles de deux rang^es successives soient adjacents et 
de sorte que le premier bord (3) de la premiere rangee (31) 
et le premier bord la derniere rang6e (36) soient contigus 
aux bords longitudinaux de la bande ^ (6) . 

10 8. Emballage alimentaire pr6sentant une parol 

annulaire lat6rale (40) s'6tendant entre un fond (43) et 
une face superieure (42), caract6rise en ce que la 
peripherie de la parol lat§rale est entouree d'une 
banderole decorative selon I'une quelconque des 

15 revendications 1^6. 

9. Emballage alimentaire selon la revendication 8, 
dans lequel la paroi laterale annulaire (44) a une section 
transversale qui pr6sente globalement la forme d'un 
rectangle a coins arrondis, et dans lequel au moins une 

20 premiere portion (10) de largueur maximale LI est agenc6e 
sur un grand c6te de la paroi laterale de 1' emballage • 

10- Proced6 de fabrication de banderoles selon 
I'une quelconque des revendications 1^6, caract6ris6 en 
.ce qu'il comprend une etape de d^coupage des bords 

25 longitudinaux (3,4) des banderoles, dans laquelle au moins 
le decoupage du deiixieme bords (4) des banderoles est 
effectue par dispositif (50) comprenant au moins un 
faisceau laser mobile. 

11. Precede de fabrication de banderoles selon la 

30 revendication 10, dans lequel l'6tape de decoupage des 
bords longitudinaux est effectuee dans une bande de matiere 
pelliculaire (6) selon la revendication 6 qui defile par 
rapport au dispositif de decoupage laser (50), les 
mouvements du faisceau laser 6tant synchronises avec le 

35 defilement de la bande. 
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12. Precede de fabrication d'' emballages 

alimentaires salon la revendication 8 ou 9, et comprenant 
una etape de tharmof ormage des emballages (40) dans des 
moules (55), caracterise en ce qu'il comprend une etape de 
5 decoupages des bords 'longitudinaux des banderoles selon la 
revendication 11, suivie d'une etape d' amenee des 
bandelettes ainsi obtenues jusqu'aux moules, et d'une etape 
de decoupage des extremites (2) des banderoles qui est 
effectuee a proximite des moules. 



wo 2005/047130 



PCT/FR2004/002698 




FIG. 6. 



55 57 



